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(57) Zusammenfassung: Die voriiegende Erfindung betrifft 
Filterbeutel (1) fur einen Staubsauger, umfassend einen 
schlauchartigen Beutel mit einem verschlossenen freien 
Endbereich (13) und einem gegenuberliegenden mindes- 
tens teilweise verschlossenen Bereich (2) sowie einer Hal- 
teplatte, wobei der Beutel (1 ) aus einem mindestens eine 
Vliesschicht aufweisenden Beutelmaterial gebildet ist und 
dass der mindestens teilweise verschlossene Bereich (2), 
einen Boden (9) bildend, unter bereich sweiser Ausbildung 
in ubereinander liegenden Lagen des Beutelmaterials ge- 
faltet und durch eine mittig im Boden (9) gefuhrte Schweili- 
naht (6) mindestens teilweise verschlossen ist, wobei die 
ubereinander liegenden Lagen des Beutelmaterials min- 
destens teilweise untereinander verbunden.sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Filterbeutel fur ei- 
nen Staubsauger mit einenn schlauchartigen Beutel 
sowie einen verschlossenen freien Endbereich und 
einen gegenuberliegenden, mindestens teilweise 
verschlossenen Bereich sowie eine Halteplatte, wo- 
bei der teilweise verschlossene Bereich einen Boden 
bildend gefaltet ist. 

Stand der Technik 

[0002] Filterbeutel fur Staubsauger, die einen 
schlauchartigen Beutel aufweisen und die neben ei- 
nem geschlossenen freien Endbereich einen gefalte- 
ten Boden, einen sog. Klotzboden, aufweisen, sind 
im Stand der Technik bekannt. Oblicherweise werden 
derartige Staubbeutel aus einem Papierwerkstoff, 
welcher auf ublichen Schlauchbeutelanlagen verar- 
beitet werden kann, gefertigt. Bei derartigen Filter- 
beuteln ist im Regelfall am Klotzboden eine entspre- 
chende Halteplatte angebracht, die eine Offnung auf- 
weist, durch die die zu reinigende Luft gefuhrt wird. 
Die Aufgabe des Klotzbodens besteht darin, den Fil- 
terbeutel zu stabilisieren und einen dreidimensiona- 
len Beutel zu bilden. Der Klotzboden erleichtert zu- 
dem den Einbau des Beutels in den Staubsauger. 

[0003] In jungster Zeit sind nun aber in Bezug auf 
die Staubsaugerbeutelmaterialien neue Entwicklun- 
gen bekannt geworden. So beschreibt die WO 
01/03802 A1 ein spezielles Vliesmaterial aus mehre- 
ren voneinander unabhangigen Lagen aus Filterma- 
terial. Diese unabhangigen Lager werden zu einem 
Filtermaterial mit speziellen Eigenschaften verbun- 
den. In der Praxis hat es sich gezeigt, dass Staub- 
saugerbeutel, die mit einem derartigen Vliesmaterial 
hergestellt werden, in Bezug auf die Leistungsfahig- 
keit des Staubsaugers gegenuber den bisher be- 
kannten deutlich uberlegen sind. 

[0004] Aufgrund des hierbei biegeschlaffen Beutel- 
materials ist alterdings die Bildung eines Klotzbodens 
nur schwer bzw. mit groftem Aufwand moglich. 

[0005] Die DE 100 64 608 A1 beschreibt eine L6- 
sung wie eine Halteplatte an einem derartigen Beutel 
befestigt werden kann. Danach wird zuerst eine 
schlauchartige Anordnung des Staubsaugerbeutels 
unter Ausbildung einer Langsrandfaltung vorgenom- 
men. Diese schlauchartige Anordnung wird dann ab- 
getrennt, so dass ein zweiter Endbereich entsteht. 
Die gegenuberliegenden freien Enden einer derarti- 
gen schlauchartigen Anordnung werden verschlos- 
sen und eine Halteplatte wird, nach Ausformung ei- 
ner entsprechenden Offnung, einem Endbereich zu- 
geordnet. Gemali der Lehre der DE 100 64 608 A1 
wird nachfolgend eine spezielle Faltung im Bereich 
des Staubsaugerbeutels zwischen dem mit der Hal- 
teplatte versehenen Bereich und dem freien Ende 



vorgenommen. Durch die spezielle Ausbildung von 
Querfalten soil eine Stabilisierung des biegeschlaffen 
Beutels erreicht werden. 

[0006] Das in der DE 100 64 608 A1 beschriebene 
Verfahren istjedoch sehr aufwendig. 

[0007] In der EP 1 059 056 A1 ist eine weitere L6- 
sung beschrieben wie eine Haltplatte fur einen Beutel 
in das Filtermaterial eingebracht werden kann. Nach 
der Losung der EP 1059 056 A1 werden zwei unab- 
hangige Lagen des Filtermaterials aufeinander ge- 
fuhrt und in den Randbereichen verschweilit. Nach- 
folgend wird das zusammengeschweilite Material 
abgetrennt und die beiden offenen Querseiten ver- 
schweiflt. Zur Einbringung einer Halteplatte wird ein 
entsprechendes Loch in die ubereinander liegenden 
Lagen eingestanzt und eine Verstarkung urn die bei- 
den Lagen gelegt. 

[0008] Nachteilig bei dieser Losung ist, dass hier 
kein Boden gebildet wird der den Beutel an und fur 
sich stabilisiert, sondern dass immer zwangslaufig 
eine Verstarkung, d.h. eine Halteplatte angebracht 
sein muss. Die Halteplatte, die gemali der vorste- 
hend erwahnten europaischen Anmeldung ange- 
bracht wird, muss zudem immer faltbar sein, da sie 
urn die beiden aufeinander gelegten Lagen gelegt 
wird. Dadurch unterliegt dieser Beutel in Bezug auf 
die Anwendung im Staubsaugerbereich grofcen Ein- 
schrankungen, da regelmafiig die Halteplatte mehre- 
re Funktionen erfullen muss. Bei den Halteplatten ist 
es namlich bisher iiblich, zusatzlich noch Schieber 
oder Klappen anzubringen mit denen man die Off- 
nung zur hygienischen Entnahme des Staubsauger- 
beutels verschliefcen kann. Dies ist bei einer faltbaren 
Ausfuhrung der Halteplatte nicht moglich. Es ist auch 
nicht moglich, die Halteplatte z.B. auf den Langssei- 
ten des Beutels anzubringen, da kein den Beutel sta- 
bilisierender Boden vorhanden ist. 

Aufgabenstellung 

[0009] Ausgehend hiervon ist es die Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung, einen Filterbeutel aus einem 
Vliesmaterial anzugeben, der mindestens einen End- 
bereich aufweist, der in seiner Ausbildung mit dem ei- 
nes Klotzboden, gefertigt aus Papierwerkstoff, ver- 
gteichbar ist. Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist 
es, ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Fil- 
terbeutels anzugeben. 

[0010] Die Aufgabe wird in Bezug auf den Beutel 
durch die kennzeichnenden Merkmale des Patentan- 
spruchs 1 und in Bezug auf das Verfahren durch die 
Merkmale des Anspruchs 19 gelost. Die Unteran- 
spriiche zeigen vorteilhafte Weiterbildungen auf. 

[0011] Erfindungsgemali wird somit vorgeschlagen, 
dass der Staubsaugerbeutel, der aus einem Vliesma- 
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terial besteht, ein gegenuber dem freien verschlosse- 
nen Ende ein mindestens teilweise verschlossenes 
Ende aufweist, wobei dieses einen Boden bildend ge- 
faltet ist. Die Faltung gemaft der vorliegenden Erfin- 
dung ist dabei so ausgefuhrt, dass mindestens be- 
reichsweise Ubereinander liegende Lagen des Beu- 
telmaterials im Boden vorliegen und diese mindes- 
tens teilweise untereinander verbunden sind. Durch 
diese Ausgestaltung wird eine klotzbodenahnliche 
Stabilisierung des Staubsaugerbeutels erreicht. 

[0012] Der entscheidende Vorteil der erfindungsge- 
maBen Losung ist darin zu sehen, dass durch die mit- 
tige SchweiRnaht und dem mindestens teilweisen 
Verbinden der ubereinander gefalteten Lagen eine 
Stabilisierung des Bodens erreicht wird, die aus- 
reicht, urn auch aus einem biegeschlaffen Material, 
einen Staubsaugerbeutel bereitzustellen, der an je- 
der Stelle mit einer Halteplatte versehen werden 
kann und der dadurch leicht in einen Staubsauger 
eingebaut werden kann. Weiter hervorzuheben bei 
der erfindungsgema&en Losung ist, dass die Halte- 
platte in Bezug auf ihre Ausgestaltung frei gewahlt 
werden kann. Bei dererfindungsgemafien Losung ist 
es somit moglich, Halteplatten anzubringen, die nicht 
nur eine Offnung aufweisen, sondern die zusatzlich 
mit Schiebern Oder Klappen versehen sind, urn die 
Offnung zu verschlieden. Nach der vorliegenden Er- 
findung ist es auch moglich, die Halteplatte nicht di- 
rekt auf dem Boden anzubringen, sondern diese 
kann auch auf den Langsflachen des Staubsauger- 
beutels angeordnet werden. 

[0013] Beim erfindungsgemafien Staubsaugerbeu- 
tel ist es dabei bevorzugt, wenn die mittige Schweifc- 
naht uber die gesamte Breite des Bodens gefuhrt ist. 
Dadurch wird eine erhohte Stabilitat des durch die 
Faltung gebildeten Bodens erreicht. Das Verbinden 
der ubereinanderliegenden Lagen, die durch die Fal- 
tung gebildet worden sind, erfolgt vorzugsweise 
durch Verschweiften Oder Verkleben. Dieses Verkle- 
ben oder Verschweilien kann linienformig erfolgen. 
Dadurch kann. eine gerichtete Verstarkung des Bo- 
dens realisiert werden. 

[0014] Beim erfindungsgemafien Staubsaugerbeu- 
tel ist es weiterhin gunstig, wenn uber die Langssei- 
ten, d.h. uber diejenigen Flachen des Staubsauger- 
beutels die zwischen dem geschlossenen freien 
Ende und dem mindestens teilweise geschlossenen 
Ende mit dem erfindungsgemaft ausgebildeten Bo- 
den in die dadurch aufgespannten Seitenflachen Vor- 
bruche eingebracht werden, so dass eine Faltung 
moglich wird. Die Vorbruche konnen dabei so ausge- 
bildet sein, dass sie z.B. von den jeweiligen Ecken 
des Bodens, wenn dieser eckig, z.B. viereckig, ge- 
formt ist, ausgehen und bis zum gegenuberliegenden 
freien Ende gefuhrt sind. Vorteilhaft ist es zudem, 
wenn zusatzlich ausgehend von der mittigen 
Schweiftnaht jeweils ein weiterer Vorbruch in das 



Beutelmaterial eingebracht ist. Dadurch wird das Ein- 
bringen von Seitenfalten erleichtert und die Oberfla- 
che des Staubsaugerbeutels vergrofcert. Gleichzeitig 
konnen die in die Langsseiten des Staubsaugerbeu- 
tels eingebrachten Vorbruche zur weiteren Stabilisie- 
rung des Beutelmaterials dienen. Unter einen Vor- 
bruch im Sinne der Erfindung werden Materialver- 
dichtungen verstanden, die bevorzugt linienformig 
ausgebildet sind. Die Vorbruche konnen durch geeig- 
netes Formwerkzeug und/oder durch Schweilien ein- 
gebracht werden. 

[0015] Vorteilhafterweise verfugt der erfindungsge- 
mafte Filterbeutel ebenso uber einen Vorbruch der 
parallel zur mittigen Schweilinaht gefuhrt ist. Dieser 
dient zum Umfalten des Bodens in Richtung der 
Langsseite des Filterbeutels. Es ist deshalb ausrei- 
chend, wenn eine derartiger Vorbruch vorhanden ist. 
Der Abstand des Vorbruchs ist so gewahlt, dass er 
ausgehend von der mittigen Schweifcnaht der Breite 
des Bodens entspricht. 

[0016] Bevorzugt ist es beim erfindungsgemafien 
Beutel, wenn der Boden eckig, besonders bevorzugt 
eine rechteckige Form aufweist. Fur diesen Fall sind 
die Vorbruche von den jeweiligen kurzen Seiten des 
Rechtecks ausgehend bis zum freien verschlosse- 
nen Ende gefuhrt. Ein weiterer Vorbruch ist ausge- 
hend von der mittigen Schweifinaht zum freien Ende 
gefuhrt. Eine derartige Ausfiihrungsform hat sich als 
besonders bevorzugt erwiesen. 

[001 7] In Bezug auf die Halteplatte ist es gemali der 
vorliegenden Erfindung moglich, diese entweder, wie 
von Papierfiltertuten bekannt, mit dem Klotzboden zu 
verbinden, oder die Halteplatte auf den freien Seiten- 
flachen des Staubsaugerbeutels anzubringen. Be- 
vorzugt ist hierbei die Ausfiihrungsform, bei der die 
Halteplatte auf dem Boden des Beutels, diesen min- 
destens teilweise uberdeckend, angebracht ist. Da- 
durch, dass gemaft der vorliegenden Erfindung der 
Beutel durch die Ausbildung des Bodens stabilisiert 
ist, kann auch die Halteplatte innen liegend im Beutel 
angebracht sein. Diese kann z.B. dadurch realisiert 
werden, indem die Halteplatte mit dem fur die Boden- 
bildung vorgesehenen Stempel gleichzeitig einge- 
fuhrt und verbunden wird. 

[0018] Die Halteplatte ist dabei wie an und fur sich 
aus dem Stand der Technik bekannt aufgebaut und 
weist mindestens eine Durchgangsoffnung auf, die 
zur Zufuhr der zu reinigenden Luft dient. Die Halte- 
platte kann weiterhin ein Element, z.B. einen Schie- 
ber oder eine Klappe zum Verschluss der Offnung 
aufweisen. Die Halteplatte kann dabei mit alien gan- 
gigen Techniken des Standes der Technik mit dem 
Boden des Beutels verbunden werden. Hierfur kom- 
men z.B. ein Ankleben oder ein Verschweifcen in Fra- 

ge. 
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[0019] GemaR der vorliegenden Erfindung ist es 
aber auch moglich, dass die Halteplatte auf den Sei- 
tenflachen des Staubsaugerbeutels angeordnet ist. 
Bevorzugt ist es hierbei, wenn die Halteplatte in der 
Nahe des Bodens angebracht ist, da dadurch der 
durch den Boden frei aufgespannte Innenraum im 
Beutel fur das Einfuhren eines Fullstutzens und eine 
vorteilhafte Luftfuhrung ausgenutzt werden kann. 

[0020] Die Halteplatten konnen, wie an und fur sich 
aus dem Stand der Technik bekannt, aus Kunststoff 
oder Pappe bestehen. 

[0021] Der Filterbeutel gemali der vorliegenden Er- 
findung ist dabei bevorzugt aus einem Vliesmaterial 
gebildet, wie es in der WO 01/03802 A1 beschrieben 
ist. Auf den Offenbarungsgehalt dieses Dokumentes 
wird deshalb ausdrucklich Bezug genommen. Die Er- 
findung schlieftt jedoch auch alle anderen Vliesmate- 
rialien, die bisher im Stand der Technik fur Filterbeu- 
tel bekannt sind, mit ein. 

[0022] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren 
zur Herstellung eines Filterbeutels wie vorstehend 
beschrieben. Gemaft der vorliegenden Erfindung 
wird in einem ersten Verfahrensschritt ein 
schlauchartiger Beutel mit dem mindestens teilweise 
verschlossenen Endbereich hergestellt. 

[0023] Die Herstellung dieses schlauchartigen Beu- 
tels mit dem mindestens teilweise verschlossenen 
Endbereich kann dabei taktweise erfolgen. Dabei 
wird der schlauchartige Beutel hergestellt, indem die 
Bildung des schlauchartigen Materials durch Verbin- 
den z.B. der beiden Rander einer Lage des Beutelm- 
aterials erfolgt und wobei dann ein Verschliefien des 
dadurch gebildeten offenen Bereiches durchgefuhrt 
wird. 

[0024] Das Verbinden der Rander der Lagen und 
das Verschliefien des offenen Endes kann taktweise 
erfolgen. Ebenso ist ein kontinuierliches Verbinden 
der Rander der Lagen moglich. 

[0025] Aus prozessdkonomischen Grunden ist es 
gunstig, wenn das Verbinden des offenen Endes und 
das Verschliefien des freien Endes des zuvor herge- 
stellten Filterbeutels gleichzeitig erfolgt. Dabei kann 
auch das Abtrennen der Beutel erfolgen. 

[0026] Das Verbinden sowohl bei der Bildung des 
Schlauches wie auch beim Verbinden des offenen 
Endes kann durch UltraschallschweiHen erfolgen. 
Auch ein thermisches Schweilien ist moglich. 

[0027] Bevorzugt wird dabei die Verschweiftung so 
vorgenommen, dass die Schweifinaht iiber die bei- 
den ubereinanderliegenden Bahnen gefuhrt wird. 

[0028] Beim Verfahren nach der Erfindung ist es 



weiterhin vorgesehen, dass die Ausbildung der Vor- 
bruche wahrend des Verfahrensschrittes a) durchge- 
fuhrt wird. Gemali der vorliegenden Erfindung wer- 
den somit durch geeignete Formwerkzeuge oder 
auch durch zusatzliche Schweidnahte die Vorbriiche 
in den Filterbeutel eingebracht. 

[0029] Die Erfindung umfasst dabei aber auch dieje- 
nigen Ausfuhrungsformen, bei denen das Einbringen 
der Vorbriiche in einem vor oder nach Verfahrens- 
schritt a) liegenden Verfahrensschritt durchgefuhrt 
wird. Aus prozessdkonomischen Grunden ist jedoch 
die vorstehend beschriebene Variante bevorzugt, bei 
der die Vorbriiche bereits wahrend des Verfahrens- 
schrittes a) eingebracht werden. 

[0030] Die Ausbildung des Bodens erfolgt gemaft 
der vorliegenden Erfindung dadurch, dass ein Stem- 
pel von der offenen Seite in den nach Verfahrens- 
schritt a) hergestellten Beutel eingefuhrt wird. Da- 
durch kommt es beim verschlossenen Ende automa- 
tisch zu einer Umfaltung im Bereich des Bodens. Zur 
Stabilisierung des dadurch gebildeten Bodens ist es 
dann wesentlich, dass die durch das Umfalten gebil- 
deten iibereinander liegenden Lagen mindestens 
teilweise verbunden werden. Bevorzugt wird dies so 
durchgefuhrt, dass die ubereinanderliegenden Lagen 
verklebt oder verschweiftt werden. Dadurch wird eine 
zusatzliche Stabilisierung des Bodens erreicht. Bei 
den Verfahren zum Verbinden der ubereinanderlie- 
genden Lagen konnen alle aus dem Stand der Tech- 
nik bekannten Verfahren angewandt werden. Hierbei 
waren ein Verkleben oder ein Verschweilien zu nen- 
nen. Auch ist ein Verklammern der einzelnen Lagen 
durchfuhrbar. Wenn das Verbinden der Lagen mittels 
Schweiflen oder Kleben durchgefuhrt wird, so ist es 
weiterhin bevorzugt, wenn dies linienformig erfolgt. 

[0031] Ein weiterer Vorteil des erflndungsgemafcen 
Verfahrens ist darin zu sehen, dass der fur die Bo- 
denbildung vorgesehene Stempel als Amboss einge- 
setzt wird. Der Amboss kann auch als Schallreflektor 
fur eine Sonotrode beim Ultraschallschweiften die- 
nen. Der Amboss kann auch als Stutzelement fur die 
Ausbildung von Vorbruchen dienen. Ferner kann er 
auch als Stutzelement beim Stanzen der Fulloffnung 
eingesetzt werden. Auch eine umgekehrte Verfah- 
rensfuhrung ist moglich. So kann auch der Stempel 
als Sonotrode eingesetzt werden. 

[0032] Durch das erfindungsgemafie Verfahren wird 
somit eine Faltung des Bodens erreicht, die zu einer 
Stabilisierung des biegeschlaffen Materials im Bo- 
denbereich fuhrt. Dadurch wird nun die Moglichkeit 
eroffnet, dass die Halteplatte nicht nur im Bereich des 
Bodens direkt auf den Boden angeordnet werden 
kann, sondern dass diese Halteplatte auch auf den 
Langsseiten des Beutels angebracht werden kann. 
Auch eroffnet das erfindungsgemafte Verfahren die 
Moglichkeit, die Halteplatte innen liegend am Boden 
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anzuordnen. Hierzu wird die Halteplatte in einem Ar- 
beitsgang mit dem Stempel eingefuhrt und mit dem 
Beutelmaterial verschweidt/verklebt. Gemali dem 
vorliegenden Verfahren ist es noch erforderlich, dass 
an den Stellen, an denen die Halteplatte angebracht 
wird, noch eine entsprechende Offnung in den Beutel 
eingebracht wird. Sofern die Halteplatte direkt auf 
dern Boden angeordnet wird, wird eine entsprechen- 
de Offnung in den Bodenbereich eingebracht. Das 
Einbringen dieser Offnung kann entweder in der noch 
nicht zum Schlauch geformten Bahn oder wahrend 
des Verfahrensschrittes a) erfolgen. Das Einbringen 
der Fulloffnung kann auch im Verfahrensschritt b) 
oder schon in der noch nicht zum Schlauch geform- 
ten Bahn also vor Verfahrensschritt a) erfolgen. 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0033] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der 
Fig. 1 bis 4 naher beschrieben. 

[0034] Fig. 1 zeigt einen erfindungsgemafcen Filter- 
beutel im halbfertigen Zustand in einseitig offener 
Form. 

[0035] Fig. 2 zeigt einen erfindungsgemaften Filter- 
beutel mit einem rechteckigen Boden. 

[0036] Fig. 3 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform 
mit einer speziellen Faltung des Bodens. 

[0037] Fig. 4a bis Fig. 4c zeigt den Ablauf des Her- 
stellungsverfahrens. 

[0038] Fig. 1 zeigt den erfindungsgemafien Filter- 
beutel 1 schematisch in dem Zustand wie er nach Bil- 
dung des schlauchartigen Beutels und Verschliefien 
des freien Endbereiches resultiert (Verfahrensschritt 
a)). Der Filterbeutel 1 besteht dabei aus einem Ver- 
bundvliesmaterial, wie es in der WO 01/03802 A1 be- 
schrieben ist. Bei der Ausfuhrungsform nach Fig, 1 
weist der Filterbeutel Vorbruche 3, 4 und 5 auf, die zu 
der abgebildeten Faltenbildung fuhren. Unter Vor- 
bruch wird dabei eine Materialverdichtung verstan- 
den. Diese kann z.B. durch Druck oder Druck und 
Temperatur erfolgen. Durch die Vorbruche 3, 4 und 5 
entsteht ein gefalteter, schlauchartiger Filterbeutel, 
der an seinem verschlossenen Ende 2 durch eine 
SchweiGnaht 6 verschlossen ist. 

[0039] Die mittige Schweifinaht 6 ist bei der Ausfuh- 
rungsform nach Fia. 1 durch thermisches SchweiGen 
eingebracht worden. Die Schweiliung ist dabei so 
ausgefuhrt worden, dass die beiden ubereinanderlie- 
genden Lagen des Filtermaterials durch die Schwei- 
flung miteinander verbunden worden sind. Der Filter- 
beutel nach Fig. 1 weist zusatzlich noch einen Vor- 
bruch 7 auf. Dieser dient zum Umfalten des Bodens. 

[0040] Fig. 2 zeigt den Filterbeutel 1 in einer bevor- 



zugten Ausfuhrungsform. Der Filterbeutel 1 nach der 
Fig. 2 besitzt einen rechteckigen Boden 9 mit zwei 
kurzen Querseiten 10 und zwei Langsseiten 11. Bei 
dem erfindungsgemafcen Filterbeutel 1 nach der 
Fig. 2 sind analog der Fig. 1 die Vorbruche mit 3, 4 
und 5 bezeichnet. Durch diese Vorbruche 3, 4 und 5 
wird die Konturdes Filterbeutels 1 bestimmt. Wesent- 
lich beim erfindungsgemalien Filterbeutel ist nun die 
Faltung, d.h. die Ausgestaltung des Bodens 9. Der 
Boden 9 weist nun an seinen kurzen Querseiten 10 
eine Faltung auf. Die Faltung entsteht durch Oberei- 
nanderlagern des Filtermaterials, wie es in Fig. 1 dar- 
gestellt worden ist. Die Geometrie der Faltung wird 
dabei durch die Vorbruche 3, 4 und 5 bestimmt. Im 
Randbereich 10 wird somit unter dem aufgespannten 
Boden 9 ein dreieckformiger Zwickel uberdeckt. Der 
gebildete dreieckformige Zwickel 8 ist in der Fig. 2 
durch gestrichelte Linien dargestellt. Der auften lie- 
gende randseitige Schenkel 12 des Dreiecks ist erfin- 
dungsgemaR mit der Querseite 1 0 des Bodens 9 ver- 
bunden. Im Beispielsfall nach der Fig. 2 ist die Quer- 
seite 10 des Bodens 9 mit dem Schenkel 12 mitein- 
ander verklebt. Gemali der vorliegenden Erfindung 
ist jedoch jede andere Ausfuhrungsform eingeschlos- 
sen, bei der andere aus dem Stand der Technik be- 
kannte Verbindungstechnologien angewandt wer- 
den. Ein derartiges Verbinden kann z.B. auch mittels 
Ultraschallschweiften oder durch Verklammerung er- 
folgen. Bei der Ausfuhrungsform der Fig. 2 ist ferner 
noch ein Vorbruch 7 vorhanden. Dieser dient zum 
Umfalten des Bodens in Richtung der Langsseite des 
Beutels 1 . Der Abstand des Vorbruchs 7 von der mit- 
tigen Schweiftnaht 6 entspricht daher der Breite des 
Bodens 9, so dass ein vollstandiges Umfalten des 
Bodens 9 moglich ist. 

[0041] Die Filtertute 1 ist ferner an seinem freien 
Ende 13 durch eine weitere Schweifinaht 15 ver- 
schlossen. Bei der erfindungsgemafien Filtertute ist 
besonders darauf hinzuweisen, dass durch die wie 
vorstehend beschriebene Faltung und die Verbin- 
dung der Lagen sowie der mittigen Schweifinaht 6 
eine Stabiiisierung des Bodens 9 hergestellt wird. Der 
grolie Vorteil des erfindungsgemalien Filterbeutels 
ist darin zu sehen, dass der Boden 9 auch ohne eine 
zusatzliche Halteplatte genugend Stabilitat aufweist. 
Bei der Ausfuhrungsform nach der Fig. 2 weist der 
Boden noch eine Durchgangsoffnung 16 auf. Diese 
Durchgangsoffnung 16 kann dann mit einer Halte- 
platte versehen werden (nicht abgebildet), so dass 
dann die Filtertute in eine entsprechende Halterung 
in den Staubsauger eingehangt werden kann. 

[0042] Fig. 3 zeigt nun eine weitere Moglichkeit, wie 
die Faltung des Bodens 9 vorgenommen werden 
kann. Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 3 ist wie- 
derum eine mittige SchweifJnaht 6 vorhanden. Wie 
Fia. 3 zeigt, ist bei dieser Ausfuhrungsform ein Zwi- 
ckel 19 und 20 gebildet, der wie aus der Figur hervor- 
geht, in zwei verschiedenen Richtungen umgeklappt 
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werden kann. So wird es moglich, den Zwickel nach 
unten auf die Seitenflachen des Filterbeutels 1 zu fal- 
ten und dort zu verkleben (Pfeilrichtung a) oder aber 
der Zwickel kann auf dem restlichen Teil des Bodens 
9 zuruckgefaltet werden und dort ebenfalls verklebt 
werden. Auch durch diese Ausfuhrungsform wird 
wiederum eine Stabilisierung des Bodens 9 erreicht. 
Auch die Filtertute nach der Fig. 3 weist wieder Vor- 
briiche 3, 4 auf, mit denen die Kontur des Filterbeu- 
tels bestimmt wird. 

[0043] Fig. 4 zeigt nun anhand der Fig. 4a bis 
Fig, 4c den Ablauf des erfindungsgemafcen Herstel- 
lungsverfahrens. 

Fig. 4a zeigt schematisch wie eine Lage des 
Filtermaterials zusammengefaltet und an dessen 
Randern 22 und 23 verbunden wird. Die Kontur des 
entsprechenden Filterbeutels wird dabei uber ein 
nicht dargestelltes Formwerkzeuges defmiert. Wah- 
rend des Herstellungsverfahrens des Filterbeutels 
wird dabei auch beim ersten Verfahrensschritt, d.h. 
bei der Bildung des Schlauches die entsprechenden 
Vorbruche 3, 4 und 5 in das Filterbeutelmaterial ein- 
gebracht. Bevorzugt erfolgt dabei das Verbinden des 
Filtermaterials an den Randern 22 und 23 taktweise, 
d.h. bei der in Fig. 4a durch die Bezeichnung „Stop" 
dargestellten Position wird die Verschweiliung vorge- 
nommen. AnschlieGend an diesem Takt wird dann 
der so gebildeten Schlauch bis zu der mit „Stop 2" 
gekennzeichneten Stelle weitergefuhrt. An dieser 
Stelle erfolgt nun das Verschlieften des Beutels. Be- 
vorzugt wird dies durch Ultraschallschweifien durch- 
gefuhrt. Wie Fig. 4a zeiat. arbeitet das erfindungsge- 
malie Verfahren bevorzugt so, dass mit dem Ver- 
schlielien des Schlauches und Bildung der mittigen 
Schweifcnaht 6 der im Arbeitsgang vorher hergestell- 
te Filterbeutel an seinem gegenuberliegenden freien 
Ende 13 verschlossen wird. Gemali dem vorliegen- 
den Verfahren erfolgt somit ein Verschlielien und Ab- 
trennen des Filterbeutels in einem Arbeitsgang. Dies 
kann mit einem geteilten Schweifcwerkzeug durchge- 
fuhrt werden. 

[0045] Fig. 4b zeigt den Verfahrensschritt des erfin- 
dungsgemafien Verfahrens bei dem die Faltung des 
Bodens durchgefuhrt wird. Die Faltung des Bodens 
wird nachfolgend nach Verschliefien des Filterbeu- 
tels mit der Schweifinaht 6 an seinem Ende 2 durch- 
gefuhrt. Dies ist in Fig. 4a dargestellt. Zur Bodenbil- 
dung wird nun ein Stempel 24 von der noch offenen 
Seite in den Filterbeutel eingefuhrt und gegen das 
verschlossene Ende 2 gefuhrt. Durch das Einfuhren 
des Stempels 24 in Richtung des verschlossenen En- 
des 2 wird nun durch die Vorgabe der Konturen 3, 4 
und 5 die erfindungsgemalie Faltung des Bodens 9 
erreicht. Diese Faltung wird, noch wahrend der Stem- 
pel in seiner unteren Position ist (Fig. 4bV durch Ver- 
binden der jetzt ubereinander liegenden Lagen stabi- 
lisiert. 



[0046] Zur Fertigstellung des Filterbeutels wird nun 
durch Abtrennen dieses Beutels vom davor liegen- 
den Filterbeutel wie vorstehend beschrieben, derfer- 
tige Filterbeutel wie in ElSiic dargestellt, hergestellt. 

[0047] Gemaft dem erfindungsgemafcen Verfahren 
istes weiterhin vorgesehen, noch entsprechende Off- 
nungen in den Filterbeutel einzubringen. Die Offnung 
wird dabei bevorzugt wahrend des Verfahrensschrit- 
tes a) oder b) in das Filterbeutelmaterial eingebracht. 
Letztlich ist zur Fertigstellung des Filterbeutels es 
noch erforderiich, auch die Halteplatte anzubringen. 
Das Anbringen der Halteplatte kann dabei z.B. 
gleichzeitig mit der Bodenbildung erfolgen oder aber 
die Halteplatte wird nachtraglich angebracht. 

Patentanspruche 

1. Filterbeutel (1) fur einen Staubsauger umfas- 
send einen schlauchartigen Beutel mit einem ver- 
schlossenen freien Endbereich (13) und einem ge- 
genuberliegenden mindestens teilweise verschlosse- 
nen Bereich (2), sowie einer Halteplatte, dadurch 
gekennzelchnet, dass der Beutel (1) aus einem min- 
destens eine Vliesschicht aufweisenden Beutelmate- 
rial gebildet ist und dass der mindestens teilweise 
verschlossene Bereich (2) einen Boden (9) bildend, 
unter bereichsweiser Ausbildung in ubereinander lie- 
genden Lagen des Beutelmaterials, gefaltet und 
durch eine mittig im Boden (9) gefuhrte Schweifcnaht 
(6) mindestens teilweise verschlossen ist, wobei die 
ubereinander liegenden Lagen des Beutelmaterials 
mindestens teilweise untereinander verbunden sind. 

2. Filterbeutel nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die mittige Schweilinaht (6) im Boden 
(9) uber die gesamte Breite des Bodens gefuhrt ist. 

3. Filterbeutel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die bereichsweise im Boden 
(9) durch Faltung gebildeten ubereinanderliegenden 
Lagen durch Verkleben und/oder VerschweiBen ver- 
bunden sind. 

4. Filterbeutel nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine linienformige Verklebung 
und/oder Verschweifiung vorliegt. 

5. Filterbeutel nach Anspruch 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Boden (9) in eckiger Form 
vorliegt. 

6. Filterbeutel nach mindestens einem der An- 
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Boden (9) Rechteckform aufweist. 

7. Filterbeutel nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass ausgehend vom Bo- 
den (9) zum verschlossenen freien Ende (13) min- 

' destens ein Vorbruch (3, 4, 5) im Beutelmaterial ein- 
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gebracht ist. 

8. Filterbeutel nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass ausgehend von den 
jeweiligen Ecken des Bodens (9) zum verschlosse- 
nen freien Ende (13) im Beutelmaterial Vorbruche (3, 
4) im Beutelmaterial eingebracht sind. 

9. Filterbeutel nach mindestens einem der An- 
spruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass aus- 
gehend von der mittigen Schweilinaht (6) im Boden 
(9) mindestens ein Vorbruch (5) bis zum verschlosse- 
nen freien Ende (13) in das Beutelmaterial einge- 
bracht ist. 

10. Filterbeutel nach mindestens einem der An- 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
Vorbruch (7) parallel zur mittigen Schweifinaht (6) im 
Boden (9) in das Beutelmaterial eingebracht ist. 

11. Filterbeutel nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Vorbruch (7) mit einem Ab- 
stand zur mittigen Schweilinaht (6) in das Beutelma- 
terial eingebracht ist, der etwa der Breite des Bodens 
(9) entspricht. 

12. Filterbeutel nach mindestens einem der An- 
spruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
dem Boden (9), diesen mindestens teilweise uberde- 
ckend, eine Halteplatte mit mindestens einer Durch- 
gangsoffnung (16) angeordnet ist. 

13. Filterbeutel nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Halteplatte den gesamten 
Boden (9) uberdeckt. 

14. Filterbeutel nach mindestens einem der An- 
spruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
der zwischen dem durch das freie Ende (1 3) und dem 
teilweise geschlossenen Ende (2) des Beutels aufge- 
spannten Flache, eine Halteplatte mit mindestens ei- 
ner Durchgangsoffnung angeordnet ist. 

15. Filterbeutel nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Halteplatte im Bereich des 
Bodens (9) angeordnet ist. 

16. Filterbeutel nach mindestens einem der An- 
spruche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Halteplatte durch Verkleben, und/oder Verschweilien 
mit dem Filterbeutel verbunden ist. 

17. Filterbeutel nach mindestens einem der An- 
spruche 8 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Halteplatte aus Kunststoff gebildet ist. 

18. Filterbeutel nach mindestens einem der An- 
spruche 8 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Halteplatte aus Pappe gebildet ist. 



19. Filterbeutel nach mindestens einem der An- 
spruche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Beutelmaterial ein Vliesverbundmaterial ist. 

20. Verfahren zur Herstellung eines Filterbeutels 
nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 19, 
durch folgende Verfahrensschritte: 

a) Herstellen eines schlauchartige Beutels und ein- 
seitiges Verschliefien zur Bildung des mindestens 
teilweise verschlossenen Bereiches, 

b) Einfuhren eines Stempels von der offenen Seite 
des Beutels in Richtung des verschlossenen Endes 
des Beutels, so dass unter Faltung ein Boden ent- 
steht, 

c) Verbinden der durch die Faltung entstandenen 
ubereinander angeordneten Lagen im Boden. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Herstellung des schlaucharti- 
gen Beutels (Verfahrensschritt a) taktweise erfolgt, 
wobei ein Schlauch aus einem Filtermaterial herge- 
stellt und das offene Ende verschlossen wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 20 Oder 21, da- 
durch gekennzeichnet, dass beim VerschliefSen des 
offenen Endes (Verfahrensschritt a)) gleichzeitig der 
zuvor hergestellte Beute! an seinem freien Ende ver- 
schlossen wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zusatzlich die Beutel im gleichen 
Arbeitsgang getrennt werden. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Trennung mechanisch er- 
folgt. 

25. Verfahren nach mindestens einem der An- 
spruche 20 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Einbringen der Vorbruche wahrend des Verfah- 
rensschrittes a) erfolgt. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Einbringen der Vorbruche 
durch ein geeignetes Formungswerkzeug und/oder 
durch Schweifien erfolgt. 

27. Verfahren nach mindestens einem der An- 
spruche 20 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Stempel als Schallreflektor fur eine Sonotrode einge- 
setzt wird. 

28. Verfahren nach mindestens einem der An- 
spruche 20 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Stempel als Sonotrode fur einen Schallreflektor ein- 
gesetzt wird. 

29. Verfahren nach mindestens einem der An- 
spruche 20 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Offnung wahrend des Verfahrensschrittes a) Oder in 
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das Bahnformungs-Filtermaterial eingebracht wird. 
Es folgen 5 Blatt Zeichnungen 
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Anhangende Zeichnungen 
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FIG.4c 
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